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Repulpable adhesive tape for reversible bonding has a paper substrate and is coated on at least one side with a 
pressure-sensitive adhesive composition in the form of individual dots of water-based paste with high viscosity 
and a high elastic fraction, which cannot be removed from paper substrates in all-over coatings. Preferably the 
adhesive consists of polyacrylate dispersion prepared by free radical polymerisation, especially of copolymers of 
(meth)acrylic esters containing 20-60 wt.% strongly polar monomer, especially with carboxyl groups, e.g. (meth) 
acrylic acid. The dispersion is stabilised with anionic and optionally non-ionic emulsifier. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(p) Repulpierbares Klebeband 

Repulpierbares Klebeband fur reversibles Verkleben, 
mit einem Papiertrager und zumindest einseitig darauf 
angeordneter Haftklebemasse in Form verelnzelter Kle- 
be r-Kalotten a us wasserbasierten Pasten mit hbher Visko- 
sitat und hohem elastischem AnteN, die in vollflachiger 
Beschiehtung nicht reversibel von Papiersubstraten zu 16- 
sen sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein repulpierbares Klebeband und 
seine Verwendung. 

Haftklebefilme, die aus Kautschuk/Harz-Mischungen 5 
oder verschiedensten Polymeren, wie z. B. Polyacrylaten 
oder Ethylen/Vinylacetat-Copolymeren, hergestellt werden, 
sind iiblicherweise nicht repulpierbar. Papierklebebander 
oder -Etiketten, die mit derartigen Haftklebem ausgeriistet 
sind, verursachen Storungen beim Recycling des Papiers, 10 
die auf der Bildung sogenannter Stickies beruhen. Diese ent- 
stehen u. a. aus potentiell klebfahigen Partikeln, die sich 
beim Zerfasern des Papiers in der waBrigen Pulpe durch 
Zerschlagen der Haftklebefilme bilden. 

Da die Reinigung des Faserbreis von derartigen Teilchen 15 
auf Grund der Abmessungen der Fasem nur mit Sieben von 
mindestens ca. 100 um Schlitzbreite bzw. Lochdurchmesser 
durchfuhrbar ist, passiert ein groBer Teil dieser wesentlich 
kleineren Partikel diese Reinigungsstufe. Auch groBere 
Haftkleberteilchen konnen die Siebsektion durchdringen,'da 20 
diese Partikel wegen der niedrigen Glasubergangstempera- 
tur von Haftklebem (ca. -20°C bis -60°C) durch Scherge- 
falle bei den iiblichen Temperaturen der Pulpe (RT bis ca. 
70°C) leicht verformbar sind und dadurch ihren Durchmes- 
ser verringern konnen. Andere Abscheidungs-Verfahren, 25 
wie z. B. Zentrifugieren oder Hotieren erbringen ebenfalls 
nur unvollstandige Wirkungsgrade. 

Die Stickies bilden Fehlstellen im regenerierten Papier 
und/oder setzen sich, angereichert mit Faserbruchstucken 
und/oder Fiillstoffen, Bindermaterial und Harzen, als sto- 30 
rende klebrige Schicht auf den Trockenzylindern und auf 
dem Sieb der Papiefmaschine ab. Aus diesem Grunde stel- 
len Haflldebefilme, die aus redispergierbaren Filmen, wie 
sie aus speziellen Haftklebedispersionen z. B; gemaB US- 
Patent 5 1 504 und US-Patent 5 550 181( Scholz) erstellt 35 
werden konnen, nur eine Teillosung des Problems dar, da die 
redispergierten Haftklebe : Teilchen als potentielle S tors toff e 
in groBeren Anteilen im Pap.ierfaserbrei verteilt verbleiben 
und nur durch ihre geringen Abmessungen makroskOpisch 
verhaltnismaBig unauffallig sind. 40 

Um diese Problematik zu umgehen, ist eine Reihe repul- 
pierbarer Haftkleber entwickelt worden. Als anerkannte 
" Testmethoden fiir die Repulpierbarkeit werden diese Haft- 
klebeartikel z. B. nach den Vorschriften "Tappi Useful Me- 
thod 204" (Tappi UM 204) und/oder "Non Beating Test" ge- 45 
prlift. Die wasserloslichen Typen der repulpierbaren Haft- 
kleber haben sich bisher in der Praxis am besten bewahrt. 
Diese Haftkleber werden bei der Papierherstellung mit dem 
ProzeBwasser entfernt. 

Sie bestehen im wesentlichen aus einem wasserloslichen 50 
Gerustpolymer, zumeist aus durch Polymerisation in polarer 
organischer Losung gewonnenen polaren Polyacrylaten, die 
mit wasserloslichen Weichmachern haftklebrig eingestellt 
sind, wie dies in den folgenden Patentschriften aufgezeigt 
wird: 55 
US 3441 430 Peterson, US 3865770 Blake, US 4052368 
Larson, US 4413080 Blake, US 4 569 960 Blake, 
EP 0 532 013 Nakamura, EP 0 352442 Zbigniew, 
EP 0 379 932 Zbigniew und DE 43 40 297 Gleichenhagen. 

60 

Hintergrund der Erfindung 

Die entsprechend den aufgezeigten Patenten hergestellten 
einseitig oder doppelseitig haftklebrig ausgeriisteten repul- 
pierbaren Tapes und andere haftklebrige Flachengebilde 65 
werden bei fliegenden Rollenwechseln und anderen z. B. 
manuellen SpleiBungen in der Papier- und Drue kindus trie 
eingesetzt. Hierbei sollen die Verklebungen rasch moglichst 
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hohe Festigkeitswerte erreichen. 

Ein reversibles Verbinden, bei dem die Verklebung mit 
den Tapes bzw. Etiketten bei definiert eingestellten Kleb- 
kraften auch nach langer Verklebungsdauer ein rasches, 
riickstandsfreies Ablosen ohne Zerstorung der beklebten Pa- 
pieroberflache erlaubt, ist mit den beschriebenen Verfahren 
nicht moglich. Derartige Anwendungen waren z. B. Ver- 
se hlieB-Mechanisnien bei repulpierbaren Verpackungen auf 
Papierbasis, die ein mehrfaches Offhen und SchlieBen ge- 
statten, wie es z. B. bei den bisher nicht repulpierbar haft- 
klebrig ausgeriisteten Briefumschlagen bekannt ist. Glei- 
ches gilt fur ruckstandsfrei ablosbare Papieretiketten oder 
Haftnotizzettel. In der Papier- und Druckindustrie konnen 
derartige repulpierbare, reversible Verklebungen. zum vor- 
ubergehenden Befestigen des Bahnendes eines Papierbal- 
lens auf der darunterliegenden Windung dienen. Auch Kom- 
binationen von repulpierbaren, permanent und reversibel 
klebenden Zonen auf einem Tape oder Etikett sind von In- 
teresse. So kann z. B. ein repulpierbares Splice-Tape zusatz- 
iich mit einer reversibel klebenden Zone ausgeriistet wer- 
den die das Bahnende eines fur den "Hying Splice" vorbe- 
reiteten Papierballens auf der darunterhegenden Windu^M 
mit definierter Klebkraft fixiert. Fiir die Vorbereitung d^^ 
Sphce-Vorgangs kann dann der Ballen auf Maschinen- 
Bahngeschwindigkeit drehbeschleunigt werden, ohne daB 
das Bahnende sich vom Ballen lost. Beim Splice- Vorgang 
wird dann durch den Bahnzug die reversible Verklebung zur 
folgenden Windung gelost, ohne daB das Papier an dieser 
S telle geschadigt wird oder die Papier-Bahn wegen zu hoher 
Klebkraft der Fixierung des Bahnendes reiBt. Dies und ahn- 
iiche Problemstellungen zu losen, war Aufgabe der vorlie- 
genden Erfindung. 

Beschreibung der Erfindung 

Gelost wird diese Aufgabe durch Klebebander, wie sie in 
den- Anspnichen naher gekennzeichnet sind. 

Fiir die Bereitstellung der reversibel haftenden, repulpier- 
baren Haftkleberbeschichtungen werden gemaB des Erfin- 
dung wasserlosliche Haftklebemassen aufgezeigt, die in 
Forte ntwicklung der Siebdruck bzw. Tiefdruckverfahren 
wie sie in deh EP 149.135 Bl bereits beschrieben sind, im. 
Sieb- oder Tiefdruck in Form diskreter, meist kreisformi|^^ 
Klebfiachen von ca. 20—1500 um Durchmesser auf die ^^^F 
piertrager aufgebracht werden konnen.- Hierzu werden was- 
serbasierte Pasten mit hoher Viskositat und hohem elasti- 
schen Anteil in ihrem FlieBverhalten" erzeugt, die nach dem 
Troeknen wasserlosliche Haftklebefilme ergeben. In vollfla- 
chiger Beschichtung sind diese repulpierbaren Haftkleber 
nicht. reversibel von Papiersubstraten zu losen. Die reversi- • 
bie Ablosbarkeit wird erst in Kombination mit der verein- 
zelten Anordnung bzw. dem Beschichtungsverfahren er- 
reicht. Als Beschichtungsverfahren wird der Rotatibns- 
Siebdruck bevorzugt. Bei entsprechend abgesenktem Visko- 
sitatsprofil kann altemativ auch das lief druckv erf ahren ein- 
gesetzt werden, ggf. auch Spriihen oder das sog. Ink- Jet. 

Fiir die Herstellung der druckfahigen Pasten werden ins- 
besondere Polyacrylatdispersionen mittels bekannter Ver- 
fahren der radikalischen polymerisation erzeugt, die aus Co- 
polymeren wasserunldslicher oder auch Anteilen wasserlos- 
Hcher (Meth)acrylester mit zusatzlich einem hohen Gehalt 
(ca. 20-60 Gew.-% in der Monomermischung) von stark po- 
laren Monomeren vorzugsweise solchen, die Carboxylgrup- 
pen txagen wie z. B. (Meth)acrylsaure, bestehen und als ge- 
trockneter Film lackartige nicht haftklebrige oder nur leicht 
blockende Oberflachen bilden. Die Stabilisierung der di- 
spersen Phase erfolgt vorteilhaft in iiblicher Weise mit anio- 
nischen Emulgatoren und bei Bedarf unter Zusatz nichtioni- 
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scher Emulgatoren. Bevorzugt werden einpolymerisierbare 
Emulgatoren, da sie deni resultierendeni Polymer zusatzliche 
Hydrophilie verleihen. Falls der Poiymerisationsgrad fiir 
eine rasche Repulpierbarkeit zu hoch ausfallt, kann dieser 
durch Verwendung bekahnter regelnder Substanzen, z. B. 5 
Dodecylamin in Mengen von ca. 0,5 Gew.-% bez. auf Mo- 
nomere, erniedrigt werden. Durch Zumischen wasserlosli- 
cher Weichmacher, vorzugsweise' bei Raumtemperatur flus- 
sigen Polyethylen- oder -propylenglykolen oder schwach 
basischen ethoxylierten Alkylaminen, in der GroBenord- 10 
nung Polymer/Weichmacher von 1/1 bis ca. 1/3 (Gewichts- 
verhaltnis) werden Compounds erhalten, die nach dem 
Trocknen haftklebrige Massen ergeben. Falls die durch die 
basischen Weichmacher und deren Salzbildung mit den 
Garboxylgruppen des Polymers erhbhte Hydrophilie fiir 15 
eine einwandfreie Repulpierbarkeit. bzw. Wasserloslichkeit 
nicht ausreicht, kann eine zusatzliche Hydrophilierung 
durch weitere partieUe Neutralisation der Garboxylgruppen 
mit Alkalihydroxiden oder Ammoniak bis zur volligen Lo- 
sung des Polymers vorgenommen werden. Diese MaB- 20 
nahme steigert auBerdem die Immobilisierung der Wasser- 
phase und erhoht darnit in erwiinschter Weise den elasti- 
schen Anteil im FlieBv erhalten der hoch vis kosen Druckpa- 
sten. Dadurch wird unter den hohen Scherkraften beim Pas- 
sieren der Sieboffnungen oder AusflieBen aus den Gravur- 25 
Napfenein Fadenziehen durch viskoses NachflieBen der 
Druckpaste, das zu undefiniertern Auftrag mit unsauberem 
Druckbild ftihrt, unterbunden. Zur Verringerung storender 
Schaumbildung ist es von Vorteil, die Druckpaste nach 
MaBgabe des Verbrauchs dosiert in die Auftragswerke anzu- 30 
tragen. Hilfreich kann auch ein Zusatz von Entschaumern 
oder zugleich weichmachenden fliissigen Polyethylenglyko- 
len oder Polypropylenglykolen sein. 

Die Feststoffgehalte der Druckpasten konnen im Bereich 
von ca. 25 Gew.-% bis 65 Gew.-%, vorzugs weise zwischen 35 
30 Gew.-% bis 60 Gew.-% liegen. Zur Erhohung des elasti- 
schen Anteils konnen der Paste geringe Mengen Fullstoff 
zugeftigt werden. 

Die Kohasivitat der resultierenden Haftklebefilme kann 
bei Bedarf durch Yernetzung, vorzugsweise mittels mehr- 40 
wertiger Kationen, die z. B. als Zink-Ammoniakat zuge- 
mischt werden, erhoht werden. Auch Di-amine, insbeson- 
dere ethoxilierte Derivate, die gleichzeitig als Weichmacher 
wirken, oder Di-epoxide sind geeignet. 

Strahlen- Verne tzung mit entsprechenden Zusatzen von 45 
mehrfach ungesattigten polymerisationsfahigen Verbindun- 
gen (P-Strahlung) und bei Einsatz von UV-Stxahlung mit 
Zusatz von Photoinitiatoreri, ist ebenfalls moglich. Damit 
die Repulpierbarkeit nicht unzulassig verringert wird, sollen 
derartige nachtragliche Verne tzerzusatze - mit Ausnahme 50 
der ethoxilierten nur schwach vernetzend wirkenden Dia- 
mine - in engen Grenzen gehalten werden. 

Zur Erhohung der Klebkraft konnen den Dispersionen po- 
lare Klebharze in Form waBriger Dispersionen oder Losun- 
gen vorzugsweise in Mengen von 10^20 Gew.-% zuge- 55 
mischt werden. Mit Anderungen im Verhaltnis Polymer/ 
Weichmacher sowie im geringeren. MaBe durch Auswahl 
und Anteile der verschiedenen Monomere bei der Herstel- 
lung des Polymers lassen sich die klebtechnischen Eigen- 
schaften der Haftklebefilme in weiten Grenzen einstellen, so 60 
daB stark tackige aber auch sehr kbhasive Haftklebefilme er- 
halten werden konnen. Als Weichmacher werden bevorzugt 
wasserlosliche, ethoxylierte Alkylamine eingesetzt. 

Die Beschichtung erfolgt vorzugsweise in Rotations- 
Siebdruckanlagen mit Sieben von 14 mesh bis ca. 200 mesh 65 
und Lochdurchmessern von 1000 urn bis ca. 50 um wobei 
die ub lie hen Wands tarken (Lochtiefen) im Bereich 400 um 
bis 100 um liegen. Damit konnen je nach Sieb-Design und 
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Fests toff- Anteil der Druckpaste insbesondere Haftkleber- 
mengen von ca. 2 g/qm bis 80 g/qm in Form diskreter haft- 
klebender Flachen aufgetfagen werden. 

Klebflachen, deren Abstande voneinander groBenord- 
nungsmaBig im Bereich der Faserlangen der anhaftenden 
Papierflache liegen und deren Ausdehnung ebenfalls in der 
GroBenordnung dieser Faserlange begrenzt ist, gewahren in 
der Regel, bei ausreichend verfestigtem Fas,erverbund, auch 
bei stark beschleunigter Ablosegeschwindigkeit der Papier- 
flache eine Abtrennung dhne FaserausriB. Die Substratober- 
flache wird dabei nicht geschadigt und bei geniigender Ko- 
hasion des Haftklebers auch nicht verschmutzt. Die Haftkle- 
beflache bleibt frei von Faserbelegung und steht fiir eine er- 
neute Verklebung zur Verfugung, so daB die Kriterien einer 
reversiblen Verklebung erfullt werden. Durch entsprechen- 
des Sieb-Design konnen in einem weiten Bereich die ge- 
wiinschten klebtechnischen Eigenschaften iiber Abstande, 
Ausdehnung und in Grenzen auch Volumen der Haftkleber- 
Areale auf den haftklebrigen Flachengebilden eingestellt 
und den Erfordernissen verschiedener Papiersorten ange- 
paBt werden. Dadurch konnen bereits mit einer Haftkleber- 
rezeptierung der oben beschriebenen Art Klebkrafte mit ver- 
schiedener Starke, von schwach klebenden Bereichen mit 
Ubergangen bis in den irreversiblen Bereich auf einem Fla- 
chengebilde erzeugt werden, etwa gemaB EP 328.925 Bl. 
Zusatzlich konnen bei mit Rapports teuer'ung ausgeriisteten 
Anlagen haftklebende Areale aus unterschiedlichen Be- 
schichtungsmaterialien auf ein Flachengebilde gedruckt 
werden. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Beispielen 
erlautert, ohne sie dadurch aber unnotig einschranken zu 
wollen. 

Beispiel 1 

In eine fur die Emulsionspolymerisation ausgeriistete 2L- . 
Apparatur mit Ankerriihrer werden 430 g entionisiertes 
Wasser, 4 g anionischer, polymerisationsfahiger Emulgator 
(Hitenol A- 10 Firma Dai-ichi Kogyo Seiyaku Go Ltd), 6 g 
ethoxiliertes Nonylphenol mit 20 Ethoxi-Einheiten, 15 g 
Methacrylsaure, 10 g 2-Hydroxiethylmethacrylat und 25 g 
n-Butyl-acrylat gefullt. Nach Verdrangen des Sauerstoffs 
und Aufheizen auf 75°G wird die Polymerisation mit 0,05 g 
Ammonium-peroxidisulfat initiiert. In die entstandene 
Keimphase werden nach MaBgabe des Verbrauchs 105 g 
Methacrylsaure, 70 g 2-Hydroxiethyl-methacrylat, 175 g n- 
Butyl-acrylat sowie 12 g Hitenol- A 10, 18 g ethoxiliertes 
Nonynlphenol und 0,35 g Ammoniumperoxidisulfat, gelost 
in 120 g entionisiertem Wasser, eindosiert. Die Reaktion ist 
nach 4 h bei einer Temper atur zwischen 75-82°G beendet. 
Es resultiert eine Polymerdispersion mit 41,5% Feststoffge- 
halt. 

In einem Labor-Kneter werden 200 g der erhaltenen Di- 
spersion (83 g Polymer) mit 120 g eines ethoxilierten Dode- 
cylamins mit 15 Ethoxi-Einheiten unter Zusatz von 1,6 g 
KOH in Form einer 10%igen waBrigen Losung zu einer 
hochviskosen Paste verknetet und mit entionisiertem Wasser 
auf eine Konzentration von 45% gesamten Feststoff einge- 
stellt. Die erhaltene Druckpaste wird durch ein 17 mesh Sieb 
mit 11% DurchlaB auf Streichrohpapier beschichtet und ge- 
trocknet. Es wird eine haftklebende Beschichtung erhalten, 
die aus diskreten nahezu kreisformigen Klebflachen besteht, 
die einen Durchmesser von ca. 1 mm und einen Ab stand von 
ca. 0,8 nun voneinander aufweisen. Die Haftkleber-Menge 
betragt 16 g/qm. 

20 mm breite und 250 mm lange Streifen werden auf ver- 
schiedenen Schreibpapieren und einem Etikettenpapier ge- 
klebt und durch lOmaliges Uberrollen mit einer 4 kg schwe- 
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ren Walze auf die PruffLachen angedruckt. Nach einer Ver- 
klebungszeit von 48 h wird eine Klebkraft im 180° Peeltest 
bei einer Abzugsgeschwindigkeit von 300 mm/min im Be- 
reich 0,5-0,7 N/cm gemessen. Sowohl beim Peeltest als 
auch bei raschem Abziehen der Klebestreifen unter ver- 5 
schiedenen Winkeln von Hand ist kein FaserausriB nachzu- 
weisen. Die Klebkraft steigt auch nach langer Verklebungs- 
zeit nicht wesentlich an. 

Die Prufblatter, die nach Tappi UM 204 und dem "Non 
Beatig Test" hergestellt werden, enthalten keinerlei sicht- 10 
bare Stippen oder Stickies. 

• Beispiel2 

Die in Beispiel 1 beschriebene Emulsionspolymerisation 15 
wird mit folgenden Anderungen in der Zusainmensetzung 
der Monomeren wiederholt: 

Fur die Keimphase werden 20. g Methacrylsaure, 10 g Poly- 
ethylenglglycol-mono-Methacrylat mit durchschnittlich 6 
Ethoxi-Einheiten und 20 g ri-Butyl-acrylat eingesetzt. In 20 
diese nach dem Starten der Polymerisation erhaltene Keim- 
phase werden neben den im Beispiel 1 beschriebenen Zu- 
satzstoffen ein Monomerengemisch aus 140 g Methacryl- 
saure, 70 g Poly ethylengly col- mono-Methacrylat wie oben 
beschrieben und 160g n-Butyl-acrylat nach MaBgabe des 25 
Verrauchs eindosiert. Es resultiert eine Polymerdispersion 
mit 41 Gew.-% Feststorfgehalt. 

Wie im Beispiel 1 beschrieben werden 200 g der erhalte- 
hen Dispersion (82 g Polymer) mit 120 g eines elhoxilierten 
Propylen-diamins, das neben insgesamt durchschnittlich 15 30 
Ethoxi-Einheiten einen Stearylrest an den N-Atomen als 
Substituenten enthalt (Ethoduomeen T 25 der Firma Akzo- 
Chemie), unter Zusatz von 1 g KOH in Form einer 10%igen 
" waBrigen Losung und 120 g entionisiertem Wasser, die 1 g 
pyrogene Kieselsaure (Aerosil 200 Firma Degussa) enthal- 35 
ten, zu einer siebdruckfahigen Paste mit 31 Gew.-% Fest- 
stoff verknetet. 

Die, entsprechend dem Beispiel 1 auf Streichrohpapier 
verdruckte Haftklebermenge betragt ca. 10 g/qm. 

Die entsprechend Beispiel 1 durchgefuhrte Messung der 40 
■ Klebkraft auf Etikettenpapier ergibt 0,4 N/cm ohne Faser- 
ausriB oder Riickstande auf dem Substrat. 

Die nach Tappi UM 204 und derri "Non Beating Test" her- 
gestellten Prufblatter enthalten keine Stippen oder Stickies. 

45 

Beispiel 3 

Entsprechend den oben beschriebenen Beispielen wird 
die Emulsions-Polymerisation ohne Anderung bei den 
Hilfsstoffen mit 25 g Methacrylsaure, 10 g Poly ethylengly- 50 
col-mono-methacrylat (s. o.) und 15 g n-Butyl-acrylat in der 
Keimphase und 175 g Methacrylsaure, 70 g Polyethylengly- 
col-mono-methacrylat (s. o.) sowie 105 g n-Butylacrylat in 
•der zudosierten Mischung wiederholt. Es wird eine Poly- 
merdispersion mit 41 Gew.-% Feststoff erhalten. 55 

200 g der erhaltenen Dispersion werden wie im Beispiel 1 
bzw. 2 beschrieben mit 120 g Ethoduomeen T 25 (s. o.) zu 
einer Paste gemischt, wie dort verdruckt und die Klebkraft 
sowie die Repulpierbarkeit gepruft. Die Klebkraft liegt bei 
einer Beschichtung von 12 g/qm bei 0,5 N/cm. Beim Abzie- 60 
hen des Tapes von Etiketten- Papier werden keine Fasern- 
ausgerissen. Die beiden oben genannteri Pulp-Tests werden 
bestanden. 

In den Zeichnungen sind beispielhafte Ausfuhrungsfor- 
men der Erfindung dargestellt. Es zeigen 65 

Fig. 1 eine schematische Drauf sicht auf die Kleberseite 
eines erfindungsgemaBen Klebebandes, 
. Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf eine Variante der 



in Fig. 1 gezeigten Version, 

Fig. 3-5 jeweils eine schematische Seitenansicht eines er- 
findungsgemaBen Klebebandes, verklebt auf einem Papier- 
fa alien, vorbereitet zum Splice- Vorgang. 

Im einzelnen zeigen Fig. 1 Kleber-Kalotten 1, die in sym- 
metrischer Form angeordnet sind, wahrend die Kleber-Ka- 
lotten 1 gemaB Fig. 2 im rechten Bereich der Fig. 2 gehauft 
angeordnet sind, im linken Bereich mehr vereinzelt, so daB 
die Klebkraft vom linken zum rechten Bereich hin ansteigt 

Die Fig. 3-5 zeigen erfindungsgemaBe, repulpierbare 
Splice-Tapes bzw. Klebebander 2 mit voMachiger Kleb- 
masse 3, Trager 4 und Kleber-Kalotten 1. Mit den Kleber- 
Kalotten 1 klebt das Klebeband 2 auf der untefen Papier- 
bahn 5 eines Papierballens 6, wahrend das Klebeband 2 mit 
der vollnachigen Klebrhasse 3 mit der oberen Papierbahn 7 
auf der darunter liegenden Papierbahn 5 mit definierter 
Klebkraft fixiert, so daB zur Vorbereitung des Splice- Vor- 
gangs der Papierb alien 6 auf Maschinen-Bahngeschwindig- 
keit drehbeschleunigt werden, ohne daB das Bahnende bzw. 
die obere Papierbahn 7 sich vomBallen lost. Beim anschlie 
Benden Flying-Splice wird dann die bisher laufende Papier^ 
bahn (nicht dargestellt) gegen den off en liegenden Bere; 
der Klebmasse 3 gefuhrt und an diesen geklebt, so daB 
reversible Verklebung der Kleber-Kalotten 1 zur darunter 
liegenden Papierbahn 5 gelost wird, ohne daB das Papier an 
dieser Stelle geschadigt wird oder die Papierbahn wegen zur 
starker Fixieruhg des Bahnendes reiBt. ■ , 

; Vorteilhaft dabei sind Ausgestaltungen der Anordnung 
der Kleber-Kalotten 1 in an- bzw. absteigender Zahl (oder 
auch GroBe). So ist gemaB Fig. 3 die Anordnung der Kleber- 
Kalotten 1 syrnmetrisch und gleich verteilt, wahrend gemaB 
Fig. 4 die Kleber-Kalotten 1 zur rechten Seite hin dichter' 
stehen, gemaB Fig. 5 zur linken Seite hin dichter stehen. Je 
nach Papiertyp, Maschinentyp, Rotationsgeschwindigkeit 
etc. kann dabei die eine oder andere Variante bevorzugt sein. 

Patentanspriiche 

1. Repulpierbares Klebeband fiir reversibles Verkle- 
ben, mit einem Papiertrager und zumindest einseitig 
darauf angeordneter Haftklebemasse in Form verein- 
zelter Kleber-Kalotten aus' wasserbasierten Pas ten mit 
hoher Viskositat und hohem elastischem Anteil, dia^^ 
vollflachiger Beschichtung nicht reversibel von PapS^^ 
substraten zu losen sind. 

2. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenhzeich- 
net, daB die Haftklebemasse aus Poly acrylatdispersio- 
nen mittels radikaiischer Polymerisation hergestellt ist, 
insbesondere aus Copolymeren (Meth)acrylestern mit 
einem Gehalt von 20-60 Gew.-% in der Monomermi- 
schung von stark polaren Monomeren, insbesondere 
solchen. niit Carboxylgruppen, wie (Meth)acrylsaure. 

3. Klebeband nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Poly aery latdispersipneh mit anionischen 
Emulgatoren, ggf. unter Zusatz von nichtionischen 
Emulgatoren stabilisiert sind. 

4. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Haftklebemasse wasserlosliche Weichma- 
cher, insbesondere fliissige Polyethylen- oder Polypro- 
pylenglykole oder schwach basische ethoxyUerte Al- 
kylamine, insbesondere in Mengen von 1 Gewichtsteil 
Polymer zu 1 Gewichtsteil Weichmacher bis 1 Ge- 
wichtsteil Polymer zu 3 Gewichtsteilen Weichmacher. 

5. Klebeband nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine zusatzliche Hydrophilierung durch wei- 
tere partielle Neutralisation mit Alkalihydroxid oder 
Ammoniak bis zur volligen Losung des Polymeren er- 
folgt. 
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6. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Haftklebemasse Entschaumer enthalt. 

7. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Paste 25-65, insbesondere 30-60 Gew.-% 
Feststoffgehalt aufweist. . 5 

8. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Kohasivitat der Kleber-Kalotten durch Ver- 
netzung erhoht wird. 

9. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Haftklebemasse polare Klebharze enthalt, io 
insbesondere als waBrige Dispersionen oder Losungen, 
und insbesondere in Mengen von 10-20 Gew.-% bezo- 
gen auf die Gesamtmenge der wasserbasierteri Paste. 

10. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 

. zeichnet, daB die Kleber-Kalotten im Siebdruck, insbe- 15 
sondeire im Rotations-Siebdruck, oder im Tiefdruck 
aufgebracht sind. 

11. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kleber-Kalotten entsprechend einer 
Haftklebermenge von- 2-80 g/m 2 aufgebracht sind. 20 

12. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kleber-Kalotten gleichmaBig oder in 
der Zahl und/oder Grofie nach ansteigender Form auf- 
gebracht sind. 

13. Klebeband nach Anspruch. 1, dadurch gekenn-. 25 
zeichnet, daB die Kleber-Kalotten auf der einen Seite 
des Papiertragers angeordnet sind, wahrend die gegen- 
uberliegende Seite des Papiertragers vollflachig mit re- 
pulpierbarer Haftklebemasse beschichtet ist, nach Art 
eines Fixes. 30 

,14. Verwendung eines Klebebandes nach einern der 
5 Anspriiche 1-13 zum Rying-Splice. 
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